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pik preéente invento se rgfiere a un métodé de moldeo.
7 En ciertos procedimientos conocidos de fundicién de
materiales fusibles, tales como.metales;cristales ¥y plds
ticos, los moldes wtilizados para dicha fundicidén solian
permanecer completamente sélidos durante la operacidn de

moldeo. En conformidad con ciertas caracteristicas del

" presente invento, el material fusible se moldea en contag

to con una superficie formada por un molde de material de
contencidn, el cual-forra un material de soporte que tie-
ne la forma de un cuerpo de molde sélido o de una matriz
¥ que funde parcialmente durante la operacidén de moldeo.
Dicho material de molde fusible tiene una conductividad
térmica inferior a la del material de soporte de las pa-
redes Qel cuerpo de ﬁolde s861ido o de matriz que recubre
por denﬁré, & un punto de fusidén inferior a la tempe?étg
ra de éolidifieacién del material fundido que se ha de
moldear, y opera la sélidificacién del material fundido
que se trata de moldear extrayendo el calor a través de -
la matriz o de las paredes del cuerpo de molde a un rit=-
mo que evita la fusidén completa del material del molde,
En ciertos~procédimien%os.conocidos de moldeé, el

metal liquidoru'otro maferial que se ha de moldear, se
vierte desde una cierta altura dentro Qel'molde en for-
ma de un chorro.. Esto produce remolinos en el méterial
vertido y mézcla la masa de fluido con escorias ¥y otras
sugtancias no'ﬁetélicas, asi como con aire, 10 que crea
lingotes que‘tienen Qefectos metalurgicos.

- En conformidad con eiertés caracteristicas del pre-
sente invento, con vistas a'eviter los inconvenientes

mencionados mds arriba que se producen al verter el mee
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tal w otros materiales que se hen de moldear en un mol-

.de, y para fundir lingotes o pieéas conformadas de di-~

cho material en forma homogenes libre de burbﬁjas, el P

‘1iquido metdlico es introducido primeramente en un de~

pésito y & continuacién transferido desde dicho deb&q;
to dentro del molde sin ningin cambio de altura. La su=-
perficie del 1liquido metélico en el depdsito y en el mol
de permanece horizontal durante toda la operacidén y ver
daderamente no se vierte la masa de metal liquido, sino
que se hace tan solo un_cqmﬁio de posicién del liquido
metalico sin.ningﬁn cambio de direccidn por parte de la
superficie metdlica. Por medio de este método, el proce

dimiento de fundicidn puede efectuarse muy répidamente

¥y puesto que no existe caidé,'y que la superficie .del
liquido permanece en la misma posicidn durante toda
ella, no se produce ninguna mezele del liquido metdli-~
co con escorias u otras pa?ticulas oxidantes o con ai-
re. . '

El aparato que sir%e paraAllevar a ‘cabo el proce-~ .
dimiento desecrito, consiste en una coﬁbinacién de un
depdeito y de un molde, estando estos dos éujetos de ma

nera rigida conjuntamente y relacionados entre si de

~tal forma, que la superficie de salida del depdsito y la

superficie que recibe el chorro del molde,'estén situa-
das substancialmente sobre la misma linea recta.

En conformidad -con el presente invento, se aplica
a un depdsito y un molde combinados que forman una uni-
dad integrada, un molde fusible o material de conter-

c¢idén, Este material de molde fusible tiene una gravedad

espeoifica mds baja que la del material que se trata de



10

15

20

25

30

-4,-

342728

moldear y por consiguiente, fofma una capa liquida gque
flote sobre la superficie del materisl fundido que se
ha de moldear contenido en el depdsito. Mientras que
el materisl que se trata de moldear estd en el dépési—

to, estd cubierto con la capa fundide de material de

 molde. Ta colada se efectua inclinando la unidad de de

pésito-molde en un dngulo tal que el material liquido que
se trata de moldear pase desde 6l depdsito hasta él mol=
de. Durante esta operacién de transporte, la capa fundi-
da de material del molde fluye por delante del material
queAse trata de moldear para recubrir el moldde, de suer
te que el material fundido que se trata de moldear trang
ferido al molde, estd acompafiado por el material de mol=-
de fusible. El material de molde en exceso forma una ca-
pa liquida que flota sobre la superficié del matérial
que se estd moldeando, mejorando asi la, celidad de su-
perficie de la fundicidn produciendo otras ventajas que
se describirén. ‘

El metal se contrae aproximadémente en un.4% cualn=.
do pasa del estado liquido al estado sélido. En el pro-

cedimiento convencional para hacer una lingote, el mol-

de en la posicién de fundicidn final estd situado verti-

-calmente con su mayor dimensidn vertical. La contraccidn

del metal de un lingote durante las operaciones de fun-
dicién por un procedimiento de este tipo, resulta en,la
formacidn de wna cavidad en la parte superior del lingote.

Si el mencionado lingote fiera laminado aplicando la pre

'sidn de laminacidn segin sus lados longitudineles sin re

cortar la parte de contraccidn de la parte superior de

la pieza fundida, ésta Ultima se dividiria y formaria una
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"oola de pescado". Para evitar esto, seria necesario cor
tar la seccidn huece del lingote antes de realizar la la
minacién,

Una caracteristica importante del presente invento,

consiste en que el depdsito y el molde combinados estén

- dispuestos ¥ construidos para girar alrededor de un eje .

como una sola unidad en menos de 1802 y preferentemente
902 o menos y . para producir una pieza fundida que tiene
la forma de una plancha o ﬁe una hoja. Esta plancha estd
enfridgda y fundida mientras que la dimensidn mayor supqg
ficial del cuerﬁb que se estd fundiendo estd horizontal
¥y situada a la parte superior. Por consiguiente, cual-
quier cavidad dé contraccidén ‘formada sobre la superfi-
cie superior se reparte sogre una zona relativamente
larga y es casi insignificante cuando se rejarte spbre
un espesor tén reducido y sobre una superficie tan ancha.
Ademds puesto que la presién de laminacidn se aplica &
las caras de la plancha que bresentan superficies relati-
vamente tan:grandes, cualesquiera irregularidades que pue
den existir sobre la superficie por motivo de la contrac
ciéﬁ, desaparecen durante la leminacién. Por consigﬁien»

te, no se necesita recortar el lingote y .se obtiene un

rendimiento de 100%,

Igualmente con el procedimiento del presente inven-

to, tal y como estd descrito, es fdeil controlar el espe

sor de la plancha fundida ocon la misma unided controlan~

do sencillamente la cantidad de metal empleada., Por con-
siguiente el grado de laminacidn necesario para formar
una hoja fina, puede reducirse fundiendo una plancha que

gea convenientemente fina,
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Adends con la unidad combinada de depdsito y molde

del presente invento, puesto éue la unidad estd inclina
da'en nenos de-1809 ¥ preferentemente 902 o menos, ﬁo
es necesario'preveer un pozo por debajo del nivel del
suelo para recibir el molde durante la etapa final'de
fundicidn,

Igualmenfe, con una ineclinacién de 902 o menos pa-
ra la unidad del presente invento, el metal fundido u
otro material qué se trata dé moldeér, fluye desde el
depdsito hasta el molde durdnte toda la duracién de la
inclinacidn segin una pared que se extiende hacia arri-
ba, de tal forma que el llenado puede controlarse nas
facilmente con un minimo de agitacidén y de creacidn de

ondas en el cuerpo del metal fundido o de otro material

_ que se trata de moldear.

Varias otras caracteristicas y ventajas del pre-
sente invento, se desprenden de la deséripcién_que Si=-
gue y de los dibujos adjuntos, en los cuales:
~ Lesfiguras 1, 2 y 3, muestran en seccién una forma
de unidad depdsito-molde en distintas posiciones angula

res sucesivas que sirve para llevar a la prictica el

. proceso del presente invento; y

~ TLa figura 4 representa en corte, otra forma de uni~-
dad de depésito-molde ilustrada en la posicién finel de
moldeo. ' : ~ ‘
Las figufas l, 2y 3, rep?esentan una unidad de de
p&sito-molde con una parte 104 que tiene tres lados ce-

rrados y una extremidad cerrada, asi como une extremidad

" gbierta en la parte superior en la posicidén final repre

sentada en la figura 3 para servir de molde, y un depé-
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sito 11 en la otra extremidad. La unidad depésito-molde,

192

estd dispuesta de forma que pueda inclinarse -alrededor

~ de un dngulo de 902 hasta su posicidén de colada final re

presentada en la figura 3, y por este motive, la unidad
tiene una pared comin con el molde 10 y el depdsito 11
¥ que consiste en una pared de molde 12 que.presenta une
superficie de recepcidén de la materia fundida 13 para el
molde, una pared de depdsito 14 que presehta una super-
ficie de salida de material fundido 15 del depésito, ¥
una pared 16 intermedia ligeramente inclinada no conver
gente, que define una superficie cérrespondienme de
transferencia 17. Las superficies 13, 15 y'17, se extien
den substancialmente a lo largo de una 1inea recta o
por 1o menos a lo largo de una linea exenta de desvia~
ciones bruscas, de forma que la transferencia del mate
riel fundido 18 que se trata de moldear desde el depdsi
to 11 hasta.el molde 10, se produzca suavemente con un
minimo de turbulencia a lo largo de dichas superficies.

" En el comienzo de la operacidén, con la unidad de

depbsito-molde en posicidn vertical y el depdsito 11 en

.la parte inferior, tal como se representa en la figura

1, una cépé de material fundido fusible 20 estd introdu

‘cida en la ﬁarte inferior del depésito vacio. El metal

fundido 18 u otro material que se trata de moldear, se
introduce a continuacidén en el depdsito 11 por encima .

de la capa de material de molde 20. Dicho material de

‘molde 20 (1) mo puede mezclarse con el material fundido

o

que se trate de moldear, (2) estd en forma 1iquida o
gse ha licuado al contacto.del material caliente 18 que

se trata de moldear y (3) tiene una densidad inferior a
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la del material 18 que se trata de moldear, de tal forma
que la introducidn del material 18 que se trata de mol-
déar en el depdésito 11 obliga al material 20 de molde
fundido a subir a 1o largoide la superficie de las pare -

des del-depbsito 11 y a formar una capa liquida superior

. sobre la superficie del material 18 que se‘tra%a de mol-

ﬁear en dicho depdésito, tal y como se representa en la
figura 1. .

Si se desea el material 18 que se ha de moldear
puede introducirse en.el depdsito vacio 11 y a continua
cidén se puedé hacer flotar una capa de material 20 de
moldeo sébre la superficie del material 18 qﬁe se trata
de moldear,

Fl material de molde fusible especial 20 que se uti

liza en conformidad con el presente invento, estd deter-

minado por las caracteristicas del material 18 que se

trate de moldéar. En cualquier caso, hs de tener las si
gﬁientes oaracterigticas:

1. Una temperatura de solidifiéacién menor que la
del material que se trata de moldear. '

2, Una conductividad térmioca que sea baja en rela-

cidn con la conductivided térmica del material de las

paredes sbélidas del molde 10,

3. Que no puedan mezclarse .en estado fundido con el
material 18 que se trata de moldesr. ,
4. Que no sea voldiuil 6 que tenga una volatilidad
reducida_a la temperatura mixima, en la cual éstd calen

tado durante la operacidén de moldea.
5. Que no pueda reaccionar quimicamente con el mate

rial 18 que se estd moldeando y con el material de las
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paredes del molde 10,

Se ha encontrado en conformidad con el presente in-
vento, que las sales inorganicas, las mezclas de sales
inorgdnicas, los éxidos inorgdnicos y las mezclasvﬁe éxi
dos inorgédnicos, son generalmente componentes convenien-
tes entre los cuales se puede elegir un material de mol=-
de satisfactorio, A titulo de ejemplo.de las salés que

se pueden utilizar, se pueden citar cloruro de bario, el |

‘fluoruro, de berio, el fluoruro de cadmio, el cloruro de

caleio, el fluoruro de calcio, el cloruro de cobre,. el

cloruro de plomo, el fluworuro de plomo, el bhromuro de

1itio, el cloruro de litio, el eloruro de magnesio, el

'fluorurd de magnesio, el bromuro de potasio, el cloruro

_de potasio, el Tluoruro de potasio, el dxido de silieio,

el cloruro de plata, el cloruro de sodio, el cianuro de
sodio, la criolita (fluorure de sodio aluminio), el bo-
rax, o las mezclas de dstas.

Se_ve en la explicacién anterior que los requisi-—

tos esenciaies del presente invento, son que el.material de

molde fusible 20 con su punto de fusidn por debajo del

punto de solidificacidn 18 que se trata de moldear, de=
“be de ser enfriado de manera adecuada por las paredes

‘sélidas del molde 10, de suerte que la temperatura de

la supqrficie de separacidn entre el material de molde
fusible 20 y la superficie de soporte sélida de la pa-
red del molde, no alcance nunca, bajo cualquier motivo,
el punto de fusién del material de molde 20.

Cualquier material sélido que tiene una conducti-
vidad térmica elevada y una resistencia estructural bue

na, es conveniente para utilizar como sélido de soporte

&
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del molde 10, Las paredes del molde, en conformidad con
el presente invento, puedeh‘;ncluirAun s61lido de sopor=
te‘que'tenga una capacidad elevada para absorber calor,
asi como una conductividad térmica elevada, estando pre
sente dicha capacidad en un grado tal, que-absorbe el ca
lor total de fusidn del material 18 que se estd moldean
do conjuntamente con cualquier cantidad de calor extra
aportada- por este medio, mientras mantiene su superfi- -
cie de soporte sélida en contacto con el material de
molde fusible 20, debajo del punto de fusidn de dicho ma

terial de molde. Esta forma de molde no incluye ningin

enfriamiento forzado, tal como por ejemplo por medio de

un liquido de enfriamiento circulante y se hace referen
cia a dicha forma a continuwacidn como un '"molde macizo".
' Otra forma en variante del molde estd provista de
unos medios péra realizar un enfriamiento forzado del
molde, tal como por ejemplo, por medio‘de tuberias de
enfriamiento o de condqctoé para un fluido de enfria-—
miénto, empotradas o situadas en las paredes sélidas de
dicho molde. Las partes sdlidas de la pared del molde
han de tener todavia una conductividad térmica mds ele-

vada que el material de molde fusible 20, pero no nece-

- sitan tener una capacidad calorifica importante. La ca-

pacidad de enfriamiento forzado de las partes sélidas
de las paredes del molde, deﬁe de sef adecuada para ga-
car el calor del sdélido de'é0porte,a un ritmo cue man-
tiene su superficic de soporte sélida debajo de su pro
pio punto de fusidn y debajo del punto de fusidn del ma
terial del molde 20 en co@tacto con dicha superficie de

soporte. A continuacidén se hace referencia a la Fforma
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1/ en variante del molde como "molde enfriado por fluido",

Los metales de la estructura son generalmente cone-
venientes para utilizar como las partes sdlidas de la
pared.del molde cuando se utiliéa enfriamiento forzado.

5 En la forma de molde ilustrada, en la cual no se provee
| ningin dispositivo de enfriamiento forzado, el metal par
ticular utilizado puede elegirse en visfa de sus carace
teristicas termodindmicas del material 18 aue estd mol-
deado en el molde y de la operaciéﬁ de fundicidn en si
10 mismo; El cobre, las variass aleaciones de cobre, el alu-
minio y las aleaciones de aluminio, la plata y las alea-
ciones de plata, el acero y'el hierro fundido, son pérti
cularmente convenientes para este objeto, debido a su
conductividad térmica relativamente elevada, su elevada
15 capécidad en absorher calor, ¥y sus buenas caracteristi-
cas estructurales. El grafito es también un material
oonvenlente para el SOlldO de soporte del molde 10 y se
puede utllizar incluso en el moldeo del acero, pusesto
gue el material de moldeo fusible 20, evita que el ace-
20 ro recoja grafito. Se ha encontrado en conformided con
el presente invento, gue el cobre y sus varias aleacio-
nes son muy dtiles como sdlido de soporte del molde.

Ias paredes del depdsito 11, preferentemente no de
ben tener una conductividad térmica elevada, en el caso

25 de que se desee mantener el material dentro del depdsi-
to Gurante ﬁn cierto periodo de tiempo, como por ejemplo,
para permitirle depositarse en estado de descanso antes
de que se tfansfiera al molde 10, puesto que dicho retra
80 en.las operaciones de transferencia prodria provocar

30 .3la solidificacidn. en una parte de la unidad depdsito-mol

t
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de indeseada. A este objeto, las paredes del depdsito 11
pueden ser hechas con un material refractario que tiéne
una conductividad térmica baja, o de-abero fundido con
un recubrimiento refractario. Debido a la conductivi-
dad de calor reducida del material refractario sobre las

paredes del deposmto 11, el materlal del molde 20 no ge

rsolidlflca sobre ellas.

Puesto que la unidad depdsito-molde estd inclinada
en el sentiuo opuesto a las agujas de un reloj alrede-
dor del eje ‘an 21 desde la p031clon inicial representa—
da en la figura 1, el materlal 18 que se ha de moldear
estd transferido desde el depdsito 11 hasta el molde 10
de la unidad, pero durante diché transferencia, lé capa
de material del molde 1iquido 26-que'fluye pdr delante
del matériél 18 que sé t?ata ae moldear,'recubre las pa
redes del molde 10 y cuando la unida&»lléga a la posi-
cién horizontel final de moldeo, representada en la fi-
gura 3, se forma una planche Ge material 18.que se ha

de moldear, rodeads pbr todas partes inclusive la éupeg

' ficie superior horizontal, por una capa de material de

molde 20. En esta posicidn final,.el material.l8 puede
solidificarse beneficidndose de.la accion protectora del
material de recubrimiento de molde 20.

El molde 10 tiene una longitud efectiva substancial
mente mayor que su profundidad efectiva, de tal formg
que en la posiciép Tfinal de moldeo representada en la
figuras 3, la supérficie horizontal superior del cuerpo

del material 18, que se estd fundiendo, se extiende a

" " 10 largo de la longitud del molde y constituye la super

ficie de la plancha gue presenta la mayor superficie, y



10

- 15

20

25

30

del molde.

342728

la profundidad del molde para diche operacidn particular

de moldeo, estd situada verticalmente hacia abajo a par-
tir de dicha superficie horizontal. Les ventajas de te-
ner la superficie mayor del material que se moldea en po
sicidén horizontael durante las operaciones finales de mol
deo han sido puestas en evidencia. _

Bl depdsito 11 tiene preferentemente una profundi-
dad substancialmente mayor que la profundidad efeectiva
del molde 10, aunque esto no sea nécesario.

En la figura 4 se representa una unidad depésito-.
moldeo similar a la representada en las figuras 1, 2 y
3, salvo que en lugar de crear una divergencia de uné
pared de la unidad similar a la divergencia 16 del pro-
cedimiento reﬁfesentado en las figuras 1, 2 y 3, la pa-~
red 12a del molde.10a y la pared l4a delldepésiﬁo lla,
comunican directamente la una con la otra, El depdsito
l4a se inclina ligeramente en la posicidn de moldeo fi-
nal de la unidad e depésito~m61deo representada en la
figura 4, y &icha pared tiene la misma conductividad
térmica elevada que la pared del molde 12a. De hecho,
las dos paredes l2a y 12b pueden formar parte integran
te la una de la otra, tal y como estd repfesentado.

El material de moldeo fusible 20 aplicado de la ma
nera descrita en relacidén con ambes formas del invento
ilustradas en los dibujos de las figras 1 a 4, provee
un efecto lubrificante de la superficie de separacién
entre el molde y el material de fundicidn, reduciéndose
asi las fuerzas de deformacién asociadas con le contrac

cién térmica diferencial de la fundicién y la dilatacién -

€
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El material de molde fusible 20 realiza igualmente

dos funciones térmicas importantes.
(a) EL ritmo inicial de la transmisién de calor pro
cedente del material que se trata de moldear al material -

de soporte del molde, es menor que si el material de mol

. de fusible no estuviera presente. Esto alarga de menera

imporiante la vida del material de soporte del molde.
(b) Ia.transferencia de calor durente las Wltimas
etapas de la solidificacién, es mayor que la que sé pro
duciria si no se usara material de molde fuéible 20,
porque la parte liquide de la forma del molde definida
por el material de molde 20 mantiene un contacto mimedo
{ntimo entre la fundicidn y el molde (es decir que no
hay espacio intermedio de aire).
Esto produce un maydr ritmo’dé solidificacién y
de produccidén. . .
La presencia de una dantidad subs%ancial de mate~
rial de molde fundido 20, que no puede mezclarse con el
material 18 que se estd moldeando y que tiene una densi
dad menor que éste, flotandé sobre el material 18 que
se estd-moldeando, se opone 4 cualquier salida incontro
lada del material que se estd moldeando, mientras la uni
dad estd inclinada desde su posicidn inicial hasta la
posicidn final de moldeo. . '
Tn resumen la Patente de Invepcién que se solicita
debers recaer sobre las siguienfés; '

REIVINDICACIONES

1. Un método de moldeo caracterizado por la acumula

" ¢lén dentro de un depésito de una masa del material fun

dido que se trata de moldear, siendo dicho depdsito ri~
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gido y formando una unidad con un molde que define une
superficie sdlida de matriz de soporte y que tiene unav
10ngitud»efectiva‘substanciaimente nayor aue su profun-
didad efecfivé,por 1a inclinacién de la unidad para que
le masa de material fundido que se ha de moldear, sea
transferida al molde, hasta que dicha unidad esté en
una posiéidh tal, que la éuperficie superior horizon-
tal de la masa de material'fundidd, se extienda a 1o
largo de la longitud del molde y que la profundidad del

molde esté orientada verticalmente hacia abajo de dichae

. superficie horizontal, y porque se deja solidificar el

material que se trata de moldear en dicho molde mien=-
tras estd en dicha posicién inelinada,

2. Un método segin la reivindicacién 1, caracteriza
do porqu§ el materiel fundido que se trata de moldear
estd acumulado en el depdsito con uha capa de material
de molde fusible flotando sobre la superficie superior
de éste, teniendo dicho materiai de molde fusible una
temperatura de solidificacidn mds baja que la del mate—
rial que se t}ata de moldear, una conductividad térmica
menor que la de la pared del molde adyacentg'a su super
ficie de.matriz de soporte, no siéndo dicho material de
molde fusible miscible con el material fundido que se
trata de moldear, cuando dicho material de molde estd
en estado de fusidn, teniendo dicho material de molde
fusible una volatilidad baja a la temperatura mdxima,

a la cual estara sometidp el material de molde durante

el moldeo; una 2usencia de reactividad quimica con el

“material que se trata de moldear y-con el material de

la pared del molde adyacente a su superficie de sopor-
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‘te, ¥y una gravedad especifica, una vez fundido, que sea

menor que la del material fundido que se trata de mol-

dear, siendo dicho material -fundido que se ha de moldear

durante la operacidn de inclinabiéﬂ, transferido al mol
de con la.capa flotante de material de molde‘fluyendo por
delante del materisl que se trate de moldear, de forma
que recubre las superfioiés interiores Ge dicho molde an
tes que el material que se trata de moldear alcance di-
cho molde, por lo cusl se forme entre dichas superficies

de molde y la nasa de material fundido que se trata de -

'moldear, una capa de material de molde solidificado en

la regién de contacto con dicha superficie de matriz de
soporte y fundido en la fegién en cbntacto con el mate-
rial que se estd moldeando permlulendo e a dicho mate-

r1a1 quer sé ha de moldear solzdlflcarse mientras esté

-en estado de recubrlmlento.

3. Un método segin la reivindicacidén 2, caracteriza
do porque el material de molde fusible incluye cloruro
de bario, fluoruro de bario, fluoruro de cadmio, cloru-

ro de calclo, fluoruro de calcio, cloruro de covre, clo

: ruro ue,plomq, fluoruro de plomo, bromuro de litio, clo

ruro de litio, ‘cloruro de magnésio, fluoruro de magne-

sio, bromuro de potasio, cloruro de potasio, fluoruro

de potasio, 6xido de silicio, cloruro de plata, cloru-

o de sddio, cianuro de sodio, borax o una mezcla Q¢

estas sales, ‘ '

" 4, Un método segln una cualquiera de las anteriores
reivindicaciones, caracterizadd porque el deplsito ¥y el
molde con unas partes fterminales opuestas de la unidad,

¥ que dicha unidad estd inclinada substancialmente en
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menos de 1802 durante su operacidn de transferencia, y

. preferentemente como mdximo en 902,

5. Un método segin una cualquiera de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado pofque el depdsito tiew
ne una profundidad substancialmente mayor que la profun
didad efectiva del moldg, ¥y tiene una 1ongitﬁd efgctiva
substanclalmente menor que la longitud efectiva del mol
de. '

6. - Un método segun una cualquiera, de las anterieres
reivihdicaciones, caracterizado porque el material fun-
dido que se ha &é moldear, es un metal.

7. Se reivindica por Gltimo como bbjeto sobre el qué
ha de récaer la Patente de Invencidn que se solicita:
"UN METODO DE MOLDEO". )

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de diecisiete pé

ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 6 de julio de 1967.

BERNARDO UNGRIA,
DePe

. ee——
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